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Abstract of EP1111362 



Method uses a first weight insertion tool (G1) on 
the wheel (R). The latter is placed on to the 
weight insertion tool using a handling tool (H). 
The latter is then used to move the wheel into a 
first balancing plane and to place a balancing 
weight into a balancing position. The handling 
tool is then used to move the wheel for fitting of a 
second type of balance weight with second 
insertion tool (G2). An Independent claim is also 
included for a device for balancing vehicle wheels 
by application of balancing weights. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen eines Unwuchtausglelchsgewichtes durch einen 
Roboter 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Anbringen von Unwuchtausgleichsge- 
wlchten, bei dem mittels eInes ersten Gewlchteinsetz- 
werkzeuges (G1) ein Unwuchtausgleichsgewicht einer 
ersten Art an dem auszuwuchtenden Rad (R) ange- 
bracht wird, welches durch eine Handhabungseinrlch- 
tung (H) zu dem ersten Gewichteinsetzwerkzeug (Gl) 
bewegt und dort mittels der Handhabungseinrichtung 



(H) in mindestens einer Ausgleichsebene zum Einset- 
zen des Ausgleichsgewichts an dem Rad (R) durch das 
erste Gewichteinsetzwerkzeug (Gl ) in eine Ausgleichs- 
position eingedreht wird. Es ist weiterhin vorgesehen, 
daB die Handhabungseinrichtung (H) das auszuwuch- 
tende Rad (R) zu wenlgstens einem zweiten Gewicht- 
einsetzwerkzeug (G2) zum Einsetzen eines Unwucht- 
ausgleichsgewichts einer zweiten Art bewegt werden 
kann. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erflndung betrlfft ein Verfah- 
ren zum Anbringen von Unwuchtausglelchsgewlchten 
sowie eine Vorrichtung hierfur gema(3 den Oberbegrif- 
fen der Anspriiche 1 und 8. 

[0002] Bei der industriellen Endmontage von Kraft- 
fahrzeugen, Motorradern und Lastkraftwagen mussen 
die von Zulieferern angelieferten Reifen auf Felgen auf- 
gezogen und anschlieBend das so entstandene Rad 
ausgewuchtet werden. Hierzu wird in der Praxis eine 
UnwuchtausgleichsstraBe verwendet, welche in aller 
Regel zumlndest aus einer UnwuchtmeBstatlon und el- 
ner Unwuchtausgleichsstation besteht, die uber eine 
Forderlinie miteinander verbunden sind. Zum Ausgleich 
der Unwucht wird dabei ein Rad zunachst mit vertikaler 
Radachse auf die Forderlinie aufgelegt und zu der Un- 
wuchtmefBstation gefordert. Nach dem Messen der Un- 
wucht in wenlgstens zwei Ausgleichsebenen wird das 
Rad iiber die Forderlinie zur Unwuchtausgleichsstation 
transportiert. Hier wird es fur den Unwuchtausgleich in 
einer Pinole angehoben und entsprechend den erfor- 
derlichen Unwuchtausgleichspositionen in zwei ver- 
schiedenen Ebenen nacheinander In die Ausgleichspo- 
sitionen eingedreht. AnschlieBend werden die Gewicht- 
einsetzwerkzeuge an das Rad herangefahren und die 
Unwuchtausgleichsgewichte an dem Rad etngesetzt. 
[0003] Je nach Felgenkonstruktion konnen die zu ver- 
wendenden Gewichte Schlaggewichte, getellte Ge- 
wichte (Feder- und Ausgleichsgewicht) und Klebege- 
wichte sein. Bel den bekannten Unwuchtausgleichs- 
strafBen kann jedoch immer nur eine Gewichtsart elnge- 
setzt werden. Erforderteinebestlmmte Felgenkonstruk- 
tion eine andere Gewichtsart, so muB die Unwuchtaus- 
gleichsstation umgerustet werden, wodurch Zeitverlu- 
ste entstehen, die zu erhohten Produktionskosten fuh- 
ren. 

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Einsetzen von 
unterschiedlichen Arten von Unwuchtausglelchsge- 
wlchten an Radern auf einfache Weise mit ein und der- 
selben Von^tchtung ohne Umrusten zu ermogllchen. 
[0005] HInsichtllch des Verfahrens wird die vorste- 
hende Aufgabe durch die IVIerkmale des Anspruchs 1 
gelost. In den sich daran anschlieBenden Anspruchen 
2 bis 7 finden sich vorteilhafte Ausgestaltungen des er- 
findungsgemafBen Verfahrens. 
[0006] Durch das Vorsehen etnes zweiten Gewicht- 
elnsetzwerkzeuges fur eine zweite Art von Unwuchtaus- 
gleichsgewicht in Verbindung mit der Handhabungsein- 
richtung, die ein auszuwuchtendes Rad dem ersten Ge- 
wlchtelnsetzwerkzeug und dem zweiten Gewichtein- 
setzwerkzeug zufuhrt, kann auf einfache und kosten- 
gunstige Weise eine UnwuchtausgletchsstrafBe konzi- 
piert werden, bei der unterschiedliche, aufelnanderfol- 
gende Felgenkonstruktionen unmittelbar hlnterelnan- 
der ausgewuchtet werden konnen. Hierdurch entfallen 
etwaige Umrustzeiten, wie sie belm Stand der Technik 



notwendig sind, wenn ein Rad mit einer anderen Fel- 
genkonstruktion ausgewuchtet werden soil als das vor* 
ausgegangene. Je nach den Anforderungen des Einzel- 
falles kann aber nicht nur ein erstes und ein zweltes Ge- 

5 wichteinsetzwerkzeug fur unterschiedliche Gewichtsar- 
ten durch die eine Handhabungseinrichtung bedient 
werden, sondern es konnen auch weitere Gewichtein- 
setzwerkzeuge zum Einsetzen von Unwuchtaus- 
glelchsgewlchten der gleichen oder einer anderen Art 

10 durch ein und dieselbe Handhabungseinrichtung mit 
auszuwuchtenden Radern versorgt werden. 
[0007] Prinzlpletl kann das auszuwuchtende Rad mit 
beliebiger Radachsenorlentierung entlang einer Zufuhr- 
forderllnie zu der Handhabungseinrichtung transportiert 

15 werden. Bei den im Stand der Technik bereits bekann- 
ten AuswuchtstraBen wird das auszuwuchtende. Rad in 
aller Regel mit einer vertikal ausgerichteten Radachse 
entlang der Zufuhrforderlinietransportiert. Damit das er- 
findungsgemafBe Verfahren auch bei diesen Auswucht- 

20 stra3en bei entsprechender Modifizlerung dieser be- 
kannten StraBe eingesetzt werden kann, ist es vorteil- 
haft, wenn die Handhabungseinrichtung das auszu- 
wuchtende Rad, welches mit im wesentllchen vertikaler 
Radachse entlang derZufiihrtorderlinie zu der Handba- 
gs bungseinrlchtung gefuhrt worden ist, dieses ergrelft und 
mit im wesentllchen horizontal verlaufender Radachse 
den Gewichtelnsetzwerkzeugen zufuhrt. 
[0008] Urn das prazise Eindrehen des auszuwuchten- 
den Rades in die Ausgleichsposition in der jeweiligen 

30 Ausgleichsebene an einem Gewichteinsetzwerkzeug 
sicher bewerkstelligen zu konnen, hat es sich welterhin 
als vortellhaft erwiesen, wenn die Handhabungseinrich- 
tung das auszuwuchtende Rad In einer Zufuhrforderli- 
nie zu der Handhabungseinrichtung deflnlert ergreifen 

35 kann. 

[0009] Damit das erfindungsgemaBe Verfahren nicht 
nur hinsichtlich des Zufuhrens eines Rades zu der 
Handhabungseinrichtung sondern auch hinsichtlich des 
Abgebens des Rades stromaufwarts der Gewichteln- 

40 setzwerkzeuge bei bereits vorhandenen StraBen einge- 
setzt werden kann, ist es weiterhin von Vorteil, daB die 
Handhabungseinrichtung das Rad mit Im wesentllchen 
vertikal veriaufender Radachse an eine Austragsforder- 
linie nach dem Durchlauf durch die Gewichteinsetz- 

45 werkzeuge abgeben kann. 

[0010] Bei den im Stand der Technik bekannten Ge- 
wichtelnsetzwerkzeugen wird das Werkzeug zum Ein- 
setzen bzw. Anbringen des Unwuchtausglelchsgewich- 
tes zu dem Rad verfahren, nachdem das Rad durch die 

50 Handhabungseinrichtung in die Gewichteinsetzposition 
gebracht worden ist. Da bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren das Rad bereits von der Handhabungsein- 
richtung ergriffen worden ist, die selbst uber mehrere 
Achsen bewegbar ist, ist es weiterhin vortellhaft, daB die 

55 Handhabungseinrichtung das Rad fur das Einsetzen 
des Unwuchtausgleichsgewichts an das jeweilige vor- 
zugsweise unbewegiiche Gewichteinsetzwerkzeug her- 
anfuhrt, nachdem die Handhabungseinrichtung das 
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Rad in eine Position an dem Qewichtelnsetzwerkzeug 
gebracht hat, die der vorstehend im Zusammenhang nnit 
dem Stand der Technikerlauterten Gewlchteinsetzposl- 
tlon entspricht. Mit anderen Worten ist erfindungsge- 
maBeine kinematlsche Umkehr im Vergleich zu derVor- 
gehensweise beim Stand der Technik vorgesehen. 
[0011] Grundsatzllch kann das erste und das zweite 
Gewichteinsetzwerkzeug in einer beliebigen Orientie- 
rung zueinander angeordnet sein, beispielswelse auf ei- 
ner Krelsllnie um die Handhabungseinriclitung. Eine be- 
sonders kompakte Gestaltung einer Vorriclitung zur 
Durchfulirung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
kann dadurch erzielt werden, wenn das erste und das 
zweite Gewichteinsetzwerkzeug nebeneinander ange- 
ordnet werden. Um den unterschiediichen Produktlons- 
erfordernissen angepaBt werden zu konnen, hat es sich 
weiterhin ais vorteilhafterwiesen, wenn die Gewichtein- 
setzwerkzeuge in ihrer vorzugsweise horizontalen Po- 
sition zueinander einstellbarsind. Die Verschiebbarkeit 
der Gewichteinsetzwerkzeuge zueinander (in ihrer ho- 
rizontaien und/oder ventikalen Position) kann auch da- 
zu ben utzt werden, daB ein Gewichteinsetzwerkzeug in 
eine AuBerbetriebsposition (z.B. zum Nachfullen des 
Gewichtemagazins) verfahren werden kann, wahrend 
das Oder die anderen Gewichteinsetzwerkzeuge weiter- 
hin Gewichte an auszuwuchtenden Radern anbringen. 
[0012] iHinsichtlich der Vomchtung wird die vorste- 
hende Aufgabe durch die Merkmale des Anspruchs 8 
gelost. In den sich daran anschlieBenden Anspruchen 
9 bis 18 finden sich vorteilhafte Welterbildungen dieser 
Vorrichtung. Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
lassen sich die gleichen Vorteiie erzielen, wie sie vor- 
stehend im Zusammenhang mit dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren eriautert worden sind. 
[0013] Es ist noch zu bemerken, daB die Zufiihrfor- 
dehinie und die Austragsforderlinte je nach den Gege- 
benheiten in der jeweiligen Maschinenhalle angeordnet 
werden konnen. Ein besonders effizienter Bewegungs- 
weg fur die Handhabungselnrichtung ergibt sich, wenn 
die Zufuhrforderlinie und die Austragsforderlinie mit ei- 
nem Abstand parallel zueinander angeordnet sind, wo- 
bel in dem Abstand die Gewichteinsetzwerkzeuge pla- 
ziert sind. 

[001 4] Zur Unterstutzung der Automatisation des Be- 
triebes der erfindungsgemaBen Vorrichtung kann wei- 
terhin vorgesehen sein, daB die Handhabungseinrich- 
tung mit einer Steuereinrichtung verbunden Ist, die die 
Ausgleichsdaten fur eine auszuwuchtendes Rad aus ei- 
ner UnwuchtmeBeinrichtung empfangt. 
[0015] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Handha- 
bungselnrichtung ein Roboter ist, der wenlgstens drei 
Drehachsen besitzt. 

[0016] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sowie 
ein Ausfuhrungsbelspiel des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens und der erfindungsgemaBen Vorrichtung wer- 
den nachstehend im Zusammenhang mit den beiliegen- 
den Zeichnungsfiguren eriautert. Hierbei ist zu bemer- 
ken, daB die in Verbindung mit der Beschreibung des 



Ausfuhrungsbelspiels verwendeten Begriffe "oben", 
"unten", "rechts" und "links" sich auf die Ausrichtung der 
Zeichnungsfiguren in Betrachtungslage mit normal les- 
baren Figurenbezeichnungen bezlehen. Hierbei ist: 

5 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung, bei der eine 
Handhabungseinrichtung der Vorrichtung ein 
durch eine Zufuhrforderlinie herantranspor- 
10 tiertes, auszuwuchtendes Rad gerade ergrif- 

fen hat; 

Fig. 2 eine zu Fig. 1 ahnliche Darstellung, bei der 
das auszuwuchtende Rad einem ersten Ge- 
15 wichteinsetzwerkzeug zugefuhrt worden Ist; 

Fig. 3 eine zu Fig. 1 ahnliche Darstellung, bei der 
das berelts ausgewuchtete Rad durch die 
Handhabungseinrichtung zu einer Austrags- 
20 forderlinie transportiert wird; 

Fig. 4 eine zu Fig. 1 ahnliche Darstellung, bei der 
das bereits ausgewuchtete Rad durch die 
Handhabungseinrichtung an die Austragsfor- 
25 derlinle ubergeben wird; und 

Fig. 5 eine zu Fig. 2 ahnliche Darstellung, bei der 
das auszuwuchtende Rad eInem zweiten Ge- 
wichteinsetzwerkzeug fur eine zweite Ge- 
30 wichtsart durch die Handhabungseinrichtung 

zugefuhrt worden ist. 

[0017] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung U zum Anbringen von Unwuchtausgleichsgewich- 

35 ten schematisch in Perspektive dargestellt. Die Vorrich- 
tung U ist zwischen einer Zufuhrforderlinie Z und einer 
Austragsforderlinie A angeordnet, die in den beillegen- 
den Zeichnungsfiguren schematisch als einander ge- 
genuberstehende Tische ausgeblldet sind. Bei einer 

40 praktischen Ausfiihrung der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung bzw. des erfindungsgemaBen Verfahrens kon- 
nen diese Tische durch kontinuierfiche oder diskontinu- 
ierllche bzw. Intermittierend arbeitende Fordereinrlch- 
tungen wIe Forderbander, Forderrollen usw. geblldet 

45 sein. In diesem Fall Ist bevorzugt, daB die Zufuhrforder- 
linie Z und die Austragsforderlinie A parallel zueinander 
mit eInem solchen Abstand angeordnet sind, daB die 
Unwuchtausgleichsvorrichtung U dazwischen plaziert 
werden kann. 

50 [0018] Hinsichtllch der Zufuhrforderlinie Z und der 
Austragsforderlinie A ist noch zu bemerken, daB diese 
so ausgestattet sein mussen, daB die nachstehend 
noch naher eriauterte Handhabungseinrichtung H der 
Unwuchtausgleichsvorrichtung U ein auszuwuchtendes 

55 Bad R mit vertlkaler Radachse an der Zufuhrforderfinle 
Z von unten ergreifen und das Rad R mit vertikaler Rad- 
achse in der Weisewiederabgeben kann, wie die Hand- 
habungseinrichtung das Rad R an der Zufuhrforderfinle 
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Z ergriffen hat (vgL Fig. 1 , 4). Dies kann beisplelsweise 
dadurch bewlrktwerden, daBdIeZufuhrforderllnle Z und 
die Austragsforderlinie A jeweils In dem Berelch des Er- 
grelfens bzw. Abgebens des auszuwuchtenden bzw. 
abzugebenden Rades R durch die Handhabungsein- 
richtung H mit zwei zueinander beabstandeten Forder- 
einheiten ZE bzw. AE versehen sind, wie es beisplels- 
weise In den Fig. 1 bis 5 schematisch dargestellt ist. 
[0019] Wie bereits vorstehend dargelegt worden ist, 
ist zwischen der Zufuhrforderltnie Z und der Austrags- 
forderlinie A die Unwuchtausglelchsvorrichtung U ange- 
ordnet. Die Unwuchtausglelchsvorrichtung U besteht 
aus der Handhabungseinrichtung H sowie einenfi ersten 
und einenn zwelten Gewlchteinsetzwerkzeug G1, G2. 
[0020] Bel der Handhabungseinrichtung H kann es 
sich urn einen industrieroboter mit zumlndest drei Dreh- 
achsen handein, der In der Lage Ist, ein auszuwuchten- 
des Rad R, welches durch die Zufuhrforderlinie Z her- 
antransportiert worden ist, im Bereich derZufuhrforder- 
einhelt ZE von unten zu ergreifen. Die Handhabungs- 
einrichtung H ist weiterhin in der Lage, das so mit einer 
vertikalen Radachse ergrlffene Rad R urn 90 ^ in der 
Weise zu drehen, da3 die Radachse horizontal verlauft. 
An seinem Greifende kann der Industrieroboter H mit 
einem Antrlebsmotor versehen sein, der in der Lage ist, 
infolge der Steuerbefehle eIner nicht welter dargestell- 
ten Steuereinrichtung das auszuwuchtende Rad R in 
dem jewelligen Gewlchteinsetzwerkzeug G1 , G2 in die 
Ausgleichsposltlon(en) einzudrehen, 
[0021] Die Gewichteinsetzwerkzeuge G1 , G2 sInd in 
glelcher horizontaler Ebene nebeneinander angeord- 
net, wie es In den Zeichnungsfiguren 1 bis 5 gezeigt ist. 
Das erste Gewlchteinsetzwerkzeug G1 kann belspiels- 
weise zum Einsetzen von geteilten Gewichten, d. h. Ge- 
wichten, die aus Feder und Ausglelchsgewicht beste- 
hen, verwendet werden, wogegen das zwelte Gewlcht- 
einsetzwerkzeug G2 fur Klebegewichte eingesetzt wer- 
den kann. 

[0022] Die Gewichteinsetzwerkzeuge G1 , G2 beste- 
hen jeweils aus zwei Einzelwerkzeugen, die auf einem 
gemeinsamen Trager zueinanderweisend mit einem 
Abstand angeordnet. Der Abstand ist dabel so gewahit, 
da3 auszuwuchtende Rader R mit unterschiedlichen 
Reifenbreiten durch die Handhabungseinrichtung H 
zwischen den Einzelwerkzeugen angeordnet werden 
konnen, ohne daf3 sle dabei die EInzelwerkzeuge be- 
ruhren. 

[0023] Wie weiterhin aus den Zeichnungsfiguren her- 
vorgeht, sind die Gewichteinsetzwerkzeuge G1 , G2 ent- 
lang von Fuhrungsschienen F in eIner horizontalen Ebe- 
ne In Richtung auf den Industrieroboter H reversibel ver- 
schlebbar, um unterschiedliche Positlonen einnehmen 
zu konnen. Beisplelsweise kann dies vorgesehen sein, 
um das jeweillge Gewlchteinsetzwerkzeug G1 , G2 in ei- 
ne AuBerbetriebsposition bzw. In eine Betrlebsposition 
verschieben zu konnen, wie es in der Fig. 2 fur das Ge- 
wlchteinsetzwerkzeug G1 und In Fig. 5 fur das Gewlcht- 
einsetzwerkzeug G2 gezeigt Ist. 
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[0024] Die Arbeitswelse der erflndungsgemaBen Vor- 
richtung bzw. die Vorgehensweise bel dem erflndungs- 
gemaBen Verfahren ist wie f olgt: 

5 Ein auszuwuchtendes Rad R, dessen Unwucht in 
einer stromaufwarts der Unwuchtsausglelchvor- 
richtung U an der Zufuhrforderlinie Z angeordneten 
UnwuchtmeBstation erfaBt worden ist, wird mittels 
der Zufuhrforderlinie Z in einer Position, bei der die 

10 Radachse Im wesentlichen vertikal verlauft, an die 
durch die Zufuhrforderelnheiten ZE gebildete Uber- 
gabestelle transportiert. Dort wird das auszuwuch- 
tende Rad R durch den Industrieroboter H von un- 
ten definiert erfaBt und von den Zufuhrforderelnhei- 

15 ten ZE abgehoben. AnschlieBend wird das auszu- 
wuchtende Rad R in der Weise durch den Indu- 
strieroboter H gedreht, daB die Radachse Im we- 
sentlichen horizontal verlauft. Gleichzeitig oder an- 
schiieBend wird das auszuwuchtende Rad R dem 

20 ersten Gewlchteinsetzwerkzeug G1 zugefuhrt, wo- 
bei ebenfalls gleichzeitig oder kurz danach das Ein- 
drehen in die Ausgleichsposition In der ersten Aus- 
glelchsebene erfolgt. AnschlieBend wird das Rad R 
von der Handhabungseinrichtung H an das linke 

25 Einzeiwerkzeug des ersten Gewichteinsetzwerk- 
zeuges G1 zugefuhrt, um das jeweilige Ausglelchs- 
gewicht der ersten Art in dieser Ausglelchsebene 
anbrlngen zu konnen. AnschlieBend verfahrt die 
Handhabungseinrichtung H das Rad R zu dem 

30 rechten Einzeiwerkzeug des ersten Gewichtein- 
setzwerkzeuges G1 , um In der zwelten Ausglelch- 
sebene das zweite Unwuchtausgleichsgewlcht an- 
brlngen zu konnen. HIerbel oder kurz davor oder 
kurz danach kann das Rad R durch die Handha- 

35 bungseinrichtung H In die Ausgleichsposition ein- 
gedreht werden. 

[0025] Nachdem die Ausglelchsgewichte an dem Rad 
R angebracht worden sind, wird dieses durch den Indu- 

40 strieroboter H zu der Austragsforderlinie A verfahren 
und an der Ubergabestelie, die durch die Austragsein- 
helten AE geblldet ist, an die Austragsforderlinie A uber- 
geben. Hierbel wird das Rad R In der Weise gedreht, 
daB die horizontale Radachse nunmehr vertikal verlauft 

45 und diejenige Radflanke nach oben weist, die ebenfalls 
bel dem Fordervorgang durch die Zufuhrforderlinie Z 
nach oben weist. AnschlieBend wird das Rad R von dem 
Industrieroboter H frelgegeben und durch die Austrags- 
forderlinie A ausgetragen. 

50 [0026] Wird nun ein zweites Rad R' mit einer anderen 
Felgenkonstruktion der Unwuchtausglelchsvorrichtung 
U zugefuhrt, so kann das erste Gewlchteinsetzwerk- 
zeug G1 in eine AuBerbetriebsposition entlang der Fuh- 
rungsschienen F verfahren werden, wo gegen das zwel- 

55 te Gewichtseinsetzwerkzeug G2 entlang seiner Fuh- 
rungsschienen F in eine Betriebsposltion verfahren wer- 
den kann (vgl. Fig. 5). AnschlieBend wird das zwelte 
Rad R', das ebenfalls die UnwuchtmeBeinrichtung, die 
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In ZufuhrforderrichtLmg stromaufwarts der Unwuchtaus- 
gleichsvorrichtung U angeordnet ist, durch die Handha- 
bungselnrichtung H von der Zufuhrfordereinrichtung Z 
entnommen und dem zwelten Gewichteinsetzwerkzeug 
G2 zugefiihrt, welches in identischer Welse zu dem er- 
sten Gewichteinsetzwerkzeug G1 die Gewichte an dem 
auszuwuchtenden Rad-R' anbringt. AnschlieBend wird 
das zwelte Rad R' an die Austragsforderlinie A mittels 
der Handhabungseinrichtung H abgegeben. 



PatentansprUche 

1. Verfahren zum Unwuchtausglelch eines Fahrzeug- 
rades, be! dem mit einem Gewichteeinsetzwerk- 
zeug ein Unwuchtausgleichsgewicht am in seine 
Ausgieichswinkellage eingedrehten Rad befestigt 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, da6 das auszuwuch- 

tende Rad mittels einer Handhabungseinrichtung 
erfaBt und in der eingedrehten Ausgieichswinkella- 
ge an das jewellige Gewbhteeinsetzwerkzeug her- 
angefuhrtwird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB das Rad von der 
Handhabungseinrichtung in die Ausgieichswinkel- 
lage eingedreht bzw. bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
einrichtung auszuwuchtende Rader zu wenigstens 
zwei Gewichteeinsetzwerkzeugen zum Einsetzen 
von Unwuchtausgleichsgewichten unterschiedli- 
cher Art bewegt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das auszuwuch- 
tende Rad mit Im wesentllchen vertlkaler Radachse 
entlang einer Zufuhrforderlinie zu der Handha- 
bungseinrichtung gefuhrt, von dieser ergriffen und 
mit im wesentlichen horizontal verlaufender Rad- 
achse den Gewichteinsetzwerkzeugen zugefuhrt 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
einrichtung das auszuwuchtende Rad in einer Zu- 
fuhrforderlinie zu der Handhabungseinrichtung de- 
finiert ergreift. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
einrichtung das Rad mit im wesentlichen vertikal 
verlaufender Radachse an eine Austragsforderlinie 
nach dem Durchlauf durch die Gewichteinsetzwerk- 
zeuge abgibt. 



7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das erste und das 
zwelte Gewichteinsetzwerkzeug nebeneinander 
angeordnet werden. 

5 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gewichtein- 
setzwerkzeuge in Ihrer vorzugswelse horizontalen 
Position zueinander einstellbar ausgefiihrt werden. 

10 

9. Vorrichtung zum Unwuchtausglelch eines Fahr- 
zeugrades, insbesondere zur Durchfuhrung eines 
Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis B, mit 
wenigstens einem Gewichteeinsetzwerkzeug zum 

15 Befestigen eines Unwuchtausgleichsgewlchts am 
in seine Ausgieichswinkellage gebrachten Rad, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Handha- 
bungseinrichtung (H) vorgesehen ist, welche das 
Rad In seiner Ausgieichswinkellage an das wenig- 

20 stens eine Gewlchteelnsetzwekzeug (G1 , G2) her- 
anfiihrt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein 
25 zweites Gewichteinsetzwerkzeug (G2) fur eine 
zwelte Art an Unwuchtausgleichsgewichten vorge- 
sehen ist, zu der die Handhabungseinrichtung (H) 
das auszuwuchtende Rad (R; R') bewegen kann. 

30 11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
einrichtung (H) In der Lage ist, das Rad (R; R') aus 
einer Zufuhrforderlinie (Z) mit im wesentlichen ver- 
tikaler Radachse zu entnehmen und mit im wesent- 

35 lichen horizontaler Radachse den Gewichteinsetz- 
werkzeugen (G1, G2) zuzufuhren. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11 , 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 

40 einrlchtung (H) In der Lage ist, das Rad (R; R') in 
der Zufuhrforderlinie (Z) definiert zu ergrelfen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 

45 einrlchtung (H) In der Lage ist, das Rad (R; R') mit 
im wesentlich vertlkaler Radachse an eine Aus- 
tragsforderlinie (A) nach dem Durchlauf durch die 
Gewichteinsetzwerkzeuge (G1, G2) abzugeben. 

50 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Austragsfdr- 
deriinie (A) mit einem Abstand parallel zu der Zu- 

fiihrforderiinie (Z) veriauft. 

55 15. Vorrichtung nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, daB in dem Abstand 

zwischen der Austragsforderiinie (A) und der Zu- 
fuhrfdrderiinie (Z) die Gewichteinsetzwerkzeuge 
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(G1 , G2) angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
einiichtung (H) mit einer Steuereinrlchtung verbun- s 
den 1st, die die Ausgleichsdaten fur ein auszuwuch- 
tendes Rad (R; R') aus einer UnwuclitnneBeinrlcli- 
tung empfangt und den Betrieb der Handhabungs- 
einrichtung (H) steuert. 

10 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
elnrichtung (H) mit einem Antrieb zum Eindrehen 
des Rades (R; R') in eine Ausgleichsposition verse- 
hen ist. ^5 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB das erste und das 
zwelte Gewichtelnsetzwerkzeug (G1 , G2) neben- 
einander angeordnet sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB das erste und das 
zwelte Gewichteinsetzwerkzeug (Gl, G2) In Ihrer 
vorzugsweise horizontalen Position einstellbar 25 
sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 1 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Handhabungs- 
einrlchtung ein Roboter (H) mit wenigstens drei 3o 
Drehachsen ist. 



35 
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